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® Transport- und Sortiervorrichtung ftir eine rechnergesteuerte Winkelschere. 



® Transport-und Sortiervorrichtung fur unter- 
schiedliche Teilstucke. rnsbesondere fQr eine rech- 
nergesteuerte Winkelschere, die zur Optimierung der 
Ausnutzung elner Blechtplatte jeweils unter- 
schiedliche Teilstucke ausschneidet. nrtit einer Viel- 
zahi von Stapelstellen. an denen jeweils die 
TeilstQcke gleicher GroiSen Qber einen 
Hangeforderer abgesetzt werden. wobei der 
Hangeforderer an einer umlaufenden Fahrbahn ein- 
zeln verfahrbare, mit eigenem Antrieb und Steuersy- 
stem versehene Ladewagen mIt magnetlschen oder 
als Saugglocken ausgebiideten Greifern umfaat. 
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Transport-und Sortfervorrichtung fur eine rechnergesteuerte Winkeischere 



Die Er^ndung bezleht sich auf eine Transport- 
und Sortiervorrichtung ftir eine rechnergesteuerte 
Winkeischere. die zur Optimierung der Ausnutzung 
einer Blechplatte jeweils unterschiedliche 
Terlstucke ausschneidet, mit einer Vielzahl von Sta- 
pefstellen. an denen jeweils die TeilstQcke gleicher 
Qr5/3e Qber einen HSngefdrderer abgesetzt wer- 
den. 

Bei diesen rechnergesteuerten Winkeischeren. 
bei denen nacheinander voliig unterschrediiche 
Teilstucke anfallen, orgeben sich Schwierigkeiten 
mit der Sortierung und dem Abtransport dieser 
Teilstucke, die noch dadurch erhoht werden, dafi 
diese Winkeischeren auBerordentiich rasch arbeiten 
und Teiistucke in sehr kurzen Taktabstanden aus- 
sto0en konnen. Die Folge hiervon ist. dai3 die be- 
reits entwickelten rechnergesteuerten N/Vinkel- 
scheren bisher prakt'sch iiberhaupt nicht. jedenfalls 
nicht sinnvoll. eingesetzt werden konnen. da es an 
der angepaflten Nachentsorgung fur das Schneid- 
gutfehlt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, eine Transport-und Sortiervorrichtung zu - 
schaffen, die das Abtranspoftieren und Sortieren 
des Schneidgutes mit einer der Arbeitsge- 
schwindigkeit moderner rechnergesteuerter Winkei- 
scheren entsprechenden Geschwindigkeif 
ermoglicht 

Zur LSsung dieser Aufgabe ist erfindungs- 
gemSfi vorgesehen. dafi der Hangefonjerer an ein- 
er geschlossen umlaufenden Fahrbahn ^nzeln und 
in einer Richtung verfahrtiare, mit eigenem Antrleb 
und Steuersystem versehene Ladewagen mit 
magnetischen Oder als Saugglocken ausgebildeten 
Greifem umfafit 

Durch die geschlossene umlaufende Fahrbahn 
entfallt das zeitaufwendige Vor-und Zurtjckfahren 
der ladewagen. wobei ein derartiges Vor-und 
ZurQckfahren - wie unfangreiche der Erfindung zu- 
grundeiiegende Untersuchungen ergeben haben • 
noch nicht einmal fOr das Aufnehmen und Abset- 
zen der Teilstucke vom Ablagetisch auf einen 
nachfolgenden Aufnahmetisch fur die etgentliche 
Abtransportvorrichtung toleriert werden kann. Die 
erforderliche hohe Abtransportrate laiJt sich nur er- 
zielen, wenn ein Ladewagen das aufgenommene. 
von der Winkeischere abgegebene Teilstuck auf- 
nimmt. der Ladewagen in die jeweiiige unter der 
Laufbahn angeordnete Stapelstelle fShrt, die 
ubiicherweise durch einen Transportwagen gebildet 
ist, der quer herausgefahren und durch einen Leer- 
wagen ersetzt werden kann. wenn er vol! beiaden 
ist. wahrend anschlieOend der leere Ladewagen 
sofort und in der ursprUngUchen Fahrrichtung wei- 
terfShrt und wieder in die dem Ablagetisch der 



Winkeischere benachbarte Anfangsposition verfah- 
ren wird. Dabei versteht es sich von selbst, dafl - 
schon wegen des weiten Weges. den jeder Wagen 
zurucklegen mufi. da er ja grundsatzlich die 

6 gesamte uber aile Stapeisteilen verlaufende Fahr- 
bahn durchlaufen mufl, eine Mehrzahl solcher 
Ladewagen erforderlich sind. wobei beim Arbeiten 
der Winkeischere jeweils eine Mehrzahl solcher 
Ladewagen gerade in Bewegung sein werden.von 

70 denen die einen beiaden auf die jeweiiige Stapel- 
stelle zufahren. wahrend die anderen nach dem 
Absetzen des von ihnen transportierten Teilstucks 
auf dem Wege in die Ausgangsposife'on zuruck 
sind. 

75 Dabei hat es sich als besonders zweckmaflig 

erwiesen. eine Anordnung zu treffen. bei der der 
Vor-und Rucklaufstrang der Fahrbahn ubereinander 
liegt und an beiden Enden Hubvorrichtungen zum 
Umsetzen der Ladewagen zwischen den 

20 ubereinanderliegenden Strangen vorgesehen sind. 
Die Ubereinanderordnung ist aufierst platzsparend 
und damit fur die meisten Falle gegenGber einer 
horizontal angeordneten Karussellfahrbahn vorzu- 
ziehen. Nur in Ausnahmefallen, wenn namlich das 

25 Piatzprobiem zur Seite hin keine Rolie spielt. wurde 
sich eine derartige horizontale Karussellfahrbahn 
anbieten. da diese auf die Hubvonrichtungen am 
Anfang und Ende der Transportstrecke verzichten 
konnte. 

30 Mit besonderem Vortell kann die Fahrbahn im 
wesentlichen U-formige Laufschienen fur die 
Laufrader der Ladewagen. sowie in diesen an- 
geordnete Zahnstangen fur mit dem Antrieb ver- 
bundene Zahnrader umfassen. Wahrend man 

35 ubiicherweise jedem I-adewagen zwei Laufradpaare 
zuordnen wird, genugt es dabei nur einem Radpaar 
ein Antriebszahnrad zuzuordnen. Dieser Zahnra- 
dantrieb in Verbindung mit einer t)eidseitigen An- 
ordnung der Zahnstangen ermoglicht ein verkip- 

40 pungsfreies exaktes Verfahren und insbesondere 
ein sehr einfaches Ansteuern der jeweiligen Ab- 
setzpositionen, d.h. der Stapeisteilen auf den ein- 
zelnen Stapelwagen. mit IHilfe eines Rechnerpro- 
gramms. 

45 Ganz besonders einfach und exakt la/Jt sich 
diese Positionssteuerung dadurch erzielen. dai3 der 
Winkeischere ein. zueinander paralelle Tran- 
sportbSnder umfassender Ablagetisch fCir das 
Schneidgut mit einem verstellbaren An- 

50 schlagrechen zur exakten Einstellung der Vorlauf- 
kanten der Teiistucke zugeordnet ist. Durch diese 
exakte Festlegung der Vorlaufkante des am An- 
schlagrechen aufgehaltenen jeweiligen Teil stacks 
ist eine sehr einfache Rechnersteuerung der Abla- 
geposition des mit Hilfe eines Ladewagens und 
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seiner Greifer aufgenommenen und wegtranspor- 
tierten TeilstQcks moglich. Die Steuerung erfotgt 
dabei Ober den gleichen Rechner, der auch dre 
Winkelschere steuert, was den Vorteii hat, da/3 
keine Erkennungseinrichtungen zum Identifizieren 
der jewelligen TeilstOcke erforderlich ist. Der Rech- 
ner "welfl" ja. welches TellstOck soeben von der 
Winkelschere abgeschnitten und dem Ablagetisch 
zugefuhrt worden ist. so dafl fOr ihn lelcht Ist aus 
der festllegenden Vorlaufkante des abgetegten 
Teilstucks die notwendige Wegstrecke festzustel- 
len. die der Ladewagen mit diesem TeilslOck fah- 
ren mufl.um es auf den jewells dafOr vorgesehenen 
Stapelwagen und gegebenenfalls auch noch an der 
entsprechenden Position des Stapelwagens abzu- 
setzen. Die Steuerung selbst ist also relativ einfach, 
insbesondere wenn man zusatzlich die bereits an- 
gesprochene Zahnstangentransportvorrlchtung mit- 
vorsieht. Selbstverstandlich ware auch eine andere 
Transportvorrichtung mSglich, doch mOfite dann In 
aufwendlgerer Welse die jeweilige Position der 
Laufwagen emiittelt und ausgewertet werden. 

Weltere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfmdung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung eines AusfUhrungsbelsplels sowie 
anhand der Zeichnung. Dabei zelgen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Schneidvor- 
richtung mit einer rechnergesteuerten Winkelschere 
und einer erfindungsgemSBen Transport-und Sor- 
tlervorrichtung, 

Fig. 2 eine Aufslcht auf die Anordnung nach 

Rg. 1. 

Rg. 3 einen vergroBerten Querschnitt durch 
die Transport-und Sortiervorrichtung und 

Rg. 4 eine Teilaufsicht auf eine Vorrlchtung 
©ntsprechend Figur 2 mit einem zusStzllchen An- 
schlagrechen. 

In den Figuren erkennt man schematisch bei 1 
die Beschikkungsvorrichtung fOr die Winkelschere 
2, wobei man In Figur 2 die Wechseltische 3 erse- 
hen kann. Bei 4 ist schematisch der 
Koordlnatenvorschub angedeutet. Die Winkelschere 
2 ist mit einer Vielzahl von Austragstran- 
sportbandern 6 versehen, die die abgeschnittenen 
TeilstQcke 7, 7a. 7b usw. auf einen durch ebenfalls 
zueinander paralelle Transportbander 8 geblldeten 
Ablagetisch befdrdert. Diesem Ablagetisch 8 ist ein 
Anschlagrechen 9 zugeordnet, dessen nach oben 
Qberstehende ZShne 10 einen Anschlag fUr die 
vorlaufende Kante des jeweiligen TeilstDcks 7 bil- 
det. so dai3 dessen Ausgangsposition beim Aufneh- 
men durch den Ladewagen exakt festliegt. Der An- 
schlagrechen 9 ist dabei vorzugsweise versteilbar, 
wobei die Verstellung und die Speicherung seiner 
jeweiligen Position in dem die Winkelschere 2 
steuernden Rechner erfolgt. 



Die Transport-und Sortiervorrichtung zum Ab- 
nehmen und positlonsrichtlgen Ablagern der unter- 
schiedlichen 7, 7a. 7b. 7c. 7d usw. umfafit einen 
Hangefdrderer 11 mit einer einen vorlaufenden 
5 Strang 12 und einen rQcklaufenden Strang 13 um- 
fassenden Fahrbahn aus zueinander paralellen 
Laufschienen 12a, 12b bzw. 13a. I3b. In diese im 
wesentlichen U-formigen Laufschienen greifen die 
Laufrader 14 von Ladewagen 15 ein, die auf der 
TO Unterseite mit magnetischen oder ats Saugglocken 
ausgebiideten Greifern 16 versehen sind. Wenig- 
stens einem Radpaar jedes Ladewagens 15 sind 
auBenliegende Zahnrader 17 zugeordnet, welche 
in. innerhaib der Laufschienen befestigte, Zahn- 
75 stangen 18 eingrelfen. DarUber hinaus Ist jeder 
Ladewagen mit einer eigenen Antriebsvorrichtung 
19 versehen und unabhangig von den anderen 
Laufwagen steuerbar. Die Steuerung erfolgt eben- 
falls uber den Rechner, der die Winkelschere 
20 steuert, was den Vorteii hat. da/3 von vorneherein 
Immer feststeht, welches Teilstuck 7, 7a, 7b usw. 
gerade auf dem Ablagetisch angeliefert worden ist. 
so da/3 der Rechner aufgrund des eingegebenen 
Programms auch von vorneherein wei6 auf welchen 
25 der vielen unterhalb der Fahrbahn der Ladewagen 
angeordneten Sortlertische 20a, b, c usw. das 
jeweilige Teilstuck abgelegt werden soli. Es bedarf 
lediglich der Festlegung der hierfur notwendigen 
Laufstrecke. wobei die Einsteiiung und Positionie- 
30 rung des Ladewagens entsprechend der errechne- 
ten Laufstrecke besonders einfach durch den Zahn- 
stangenantrieb erfolgen kann. Der Ladewagen 15 
nimmt das jeweilige Teilstuck 7 am An- 
schlagrechen 9 auf, fMhrt nach rechts auf dem 
35 unteren Strang der Fahrbahn bis zu dem entspre- 
chenden Sortiertisch und fahrt unmittelbar nach 
dem Absetzen in der gleichen Laufrichtung waiter 
bis zur Umsetzvorrichtung 21 am Ende der Fahr- 
bahn. Dort sind durch eine Fuge getrennte Lauf- 
40 schienenabschnitte vorgesehen, in welche der 
Ladewagen mit seinen LaufrSdem einfahrt. Scfort 
nach dem Einfahren eines solchen Ladewagens 
wird automatisch eine nicht gezeigte Hubvorrich- 
tung betatigt, die diese Laufschienenabschnitte 22 
45 in die In Rgur 1 strichpunktierte Stellung nach 
oben befordert, woraufhin wiederum vorzugswiese 
automatisch der Laufwagen sofort anfahrt um in 
der Zeichnung nach links In die der Winkelschere 
zugekehrte Endposition des oberen Strangs 13 
50 zuruckzufahren. Dort wartet auf ihn das nach oben 
gefahrene entsprechend ausgebildete und mit einer 
Hubvorrichtung verbundene Laufschienenpaar 23. 
welches den einfahrenden Ladewagen sofort nach 
unten befordert, woraufhin er sich - sofern die 
55 Position frei ist -in die Aufnahmeposition uber dem 
Ablagetisch mit den Transportbandem 8 und dem 
Anschlagrechen 9 begibt. Durch dieses Umlaufsy- 
stem. welches noch rascher arbeiten konnte, wenn 
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eirre ^j-'ssnis* KesLsssllfah/tiahn verwendet wer- 
den ^r^, ce alierdings wesentlich mehr Platz 
tsrsticix: Qls tf« vert> icaf ubereinander angeordneten 
Sai^ew «fer 2siicftnung;ergibt sich eine sehr rasche 
^transoDffCaxSzeft wcbei - wie man msbesondere 
ai3S F^ci:- -erHennen kann - eine Mehrzahl von 
Ladaw^agan -tS garade urrterwegs and. Dadurch 
kafjp: ao At^BfiSQCtt und eiit Soct'eren der 
TeisSete 7. 7a, 7l> usw. mit einer der hchen 
AiteitJsgescnwndigVe* der rechnergesteuerten 
Wirttefechere 2 efTtsprechenden GeschwIndlgKOit 
e?1btge5?. In Figur 2 erkennt man. dafi die einzelnen 
Sonsertische 20a, 20b usw. auf Schienen quer zur 
Forderoahn 11 verscniebbar sind, so dafl e(n voll 
beiadener Sortiertisch weggefahren und durch ein- 
en leeren Sortiertiscft ersetzt warden kann. Eben- 
falte erkennt man aus den Rguren. daB durch die 
GuerverfahrtDarkeit der Sortiertrsche auch eine be- 
sondere Befadung eines Tisches mft nrYehreren Sta- 
peln von TeilstOcken moglich ist. Beisplelsweise 
erkennt man dies anhand der Sortertische 20b und 
20d. Zum Be!aden des Sortiertisches 20d mit den 
Teilen 7, wie gerade auch eines auf dem Ablageti- 
scli am Anschlagrechen 9 zu erkennen ist. wird 
zunachst der Anschlagrechen in eine Position ge- 
bracht dafl der vorprogrammierte Weg zwischen 
dem Rechen und dem Arbeitstisch 20d zu erner 
Stapelung langs der rechten Kante kommt, d.h. es 
wird der Stapel 7' gebildet. Sobald der Stapel seine 
gewunschte oder zuiasslge H6he en'eicht hat, wird 
der Anschlagrechen 9 nach jinks sowelt ver- 
schoben. daB bei einem Verfahren des Ladewa- 
gens urn die gleiche Strecke nun ein Ablegen 
weiter links auf dem Sortiertisch 20d erfolgt, so dafi 
der Stapel 7' gebildet wird. SchlieBIich kann dann 
auch noch eine weitere Verschiebung des An- 
schfagrechens 9 nach links stattfinden. woraufhin - 
ohne Anderung des Programms. d.h. ohne 
Anderung des vom Ladewagen zuruckzulegenden 
Laufwegs - der Stapel 7* entsteht. Wenn alle diese 
drei Stapel aufgeschlchtet worden sind, wird der 
Sortiertisch 20d urn die Halfte nach oben auf den 
Laufschienen 24 verfahren, so daB nunmehr die 
untere Halfte des Sortiertisches 20d mit entspre- 
chenden drei Stapein belegt werden kdnnte. 

In Rgur 4 ist in einer dem linken Teil der Rgur 
2 entsprechenden Aufsicht auf eine abgewandelte 
Vorrichtung efne Variante dargestellt, bei der 
zusatzlich zum Anschlagrechen 9 noch ein weiterer 
gleichartig ausgeblldeter Anschlagrechen 25 verge- 
sehen ist. Der Anschlagrechen 25 Ist normalenwei- 
se auBer Funktion. Sind die Verhaltnisse aber so. 
daB nacheinander zwei gleichartige Teiistucke aus 
dem Blech ausgeschnitten werden k^nnten. so ak- 
tiviert der Rechner nach dem Aniaufen des ersten 
TeilstOcks an den Zahnen 10 des Anschiagrechens 
9 den zweiten Rechen 25 und schiebt ihn nach 
oben. so daB das gleichartige Teilstuck an diesem 



Rechen av'iuft Difs teoeuret. da£ beide 
Teiistucke »n e*nem Aitaertsgang mit Hilfe eines 
Ladewagens "iS auSgenommen und auf oer zu- 
geordneten Scniertiscify nebeneinander aogelegt 

5 werden konrer. Auf aSese Weise <onnten also die 
tjelden obe-e^ 'jx a?e beiden unteren Stapel des 
Sortiertisches 20b ievteiis in esnem Aroeitsgang 
aufgebaut wsrcen. 

Die Erfindung rst nicht au' das dargestellte 

70 AusfCShnjngsoeispief beschrankt Neben der bereits 
mehrfach angesprochenen Mcgjichkeit eine hori- 
zontal liegende in sfch geschtossene Karussellfahr- 
bahn vorzusenen. konnte setbstversfandllch auch 
eine andere Art der Steuerung der Ladewagen 15 

75 erfolgen. DarUberhrnaus ISBt sich die erfindungs- 
gemafle Transport-und Sortiervorrichtung ersicht- 
lich auf fur andere Systeme verwenden. als zur 
Entsorgung rechnergesteuerter Winkelscheren. 
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AnsprQche 



1. Transport-und Sortiervorrichtung fur unter- 
schiediiche Teiistucke. insbesondere fur eine rech- 

25 nergesteuerte Winkelschere, die zur Optlmierung 
der Ausnutzung einer Blechplatte jeweils unter- 
schiedliche Teiistucke ausschneidet. mit einer Viel- 
zahl von Stapelstellen. an denen jeweils die 
TeilstGcke gleicher GroBe uber etnen 

30 Hangeforderer abgesetzt werden. dadurch gekenn- 
zelchnet. daB der HSngefSrderer an einer umlau- 
fenden Fahrt^ahn (12. 13) einzein verfahrbare. mit 
eigenem Antrieb und Steuersystem versehene 
Ladewagen (15) mit magenetischen oder als Saug- 

35 giocken ausgebildeten Greifem (16) umfaBt. 

2. Transport-und Sortiervorrichtung nach Ans- 
pruch 1 . dadurch gekennzeichnet. daB der Vor-und 
Rucklaufstrang (12. 13) der Fahrtaahn (11) 
ubereinanderliegen und daB an beiden Enden Hub- 

40 vorrichtungen (22. 23) zum Umsetzen der Lagewa- 
gen (15) angeordnet sind. 

3. Trans|X>rt-und Sortiervorrichtung nach Ans- 
pruch 1 Oder 2. dadurch gekennzeichnet. daB die 
Fahrbahn (11) im wesentlichen U-f5rmige Lauf- 

45 schienen (t2a. 12b: 13a. 13b) fUr die Laufrader 
(14) der Ladewagen (15). sowie in diesen angeord- 
nete Zahnstangen (18) fur mit dem Antrieb (19) 
verbundene ZahnrSder (17) umfaBt. 

4. Transport-und Sortiervorrichtung nach einem 
50 der AnsprOche 1 bis 3. gekennzeichnet durch einen 

der Winkelschere (2) nachgeordneten. zueinander 
paralelle Trans portbander (8) umfassenden 
Ablagetlsch fOr das Schneidgut mit einem oder 
mehreren verstellbaren Anschlagrechen (9. 25) zur 
55 exakten Einstellung der Voriaufkanten der 
TeilstQcke (7. 7a, 7b ...). 
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6, Transport-und Sortiervorrichtung nach einem 
der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. 
dafi die Steuervorrlchtungen der Anschlagrechen 
(9. 25) und der Ladewagen (15) mit dem die 
WInkeischwere steuernden Rechner verbunden 5 
sind. 

6. Transport-und Sortiervorrichtung nach einem 
der AnsprGche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. 
dafl unter der Fahrbahn (12) der Ladewagen (15) 
quer zu ihr verfahrbare Sortierttsche (20a. 20b. ...) io 
angeordnet sind. 
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